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(54) Vorrichtung zum Verbinden wenigstens zweier dtinnwandiger Bauteile durch Stanznocken 

Ein in einem Aufnahmeunterteil (3) eingesetztes Tragteil (9) 
halt ein Schneid-Formgesenk (8) f das Uings einer Teilungs- 
ebene (a) geteilt ausgebildet ist, wobei die Schneid-Formge- 
senkhalften (8\ 8") durch Federstahlringe (16) aneinander 
gepreOt warden. In einer Axialausnehmung (15) des Schneid- 
Formgesenks (8) und in einer Aufnahmebohrung (13) des 
Tragteils (9) befindet sich ein Planierstempel (14), der durch 
die Wirkung einer Druckfeder (27) von einer Verformungslage 
in einer Auswerferlage verlagerbar ist. Ferner hat das 
Schneid-Formgesenk (8) an seiner Schnerdflache (8"') zwei 
diametral gegenuberliegende Formausnehmungen (17). Ein 
Aufnahmeobertei! (2) tragt einen Halteschaft (30), an dessen 
Unterseite ein Formstempel (31) ausgebildet ist, der den 
Formausnehmungen (17) zugeordnete Pragestege (33) auf- 
weist. Zwei dunnwandige Bauteile (4 und 5) werden durch 
einen Stanznocken (6) formschlussig verbunden. wobei in 
dessen Mittelbereich durch Zusammenwirken von Formstem- 
pel (31) und Schneid-Formgesenk (8) Ausschnitte (6") 
erzeugt werden. Deren Dicke (D) wird bei sich in Verfor- 
mungslage befindendem Planierstempel (14) auf etwa zwei 
Drittel der Gesamtdicke der Bauteile (4 und 5) vermindert, 
wodurch sich Stauchrander (6 ,M ) bilden, durch welche die 
Bauteile (4, 5) verriegelt werden. (32 1 0 208) 
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10 Patentanspruche : 

^TT) Vorrichtung zum Verbinden wenigstens zweier dtinnwandi- 
ger Bauteile durch Stanznocken, wobei von den Bauteilen 
mindestens eines plastisch verformbar ist, im wesentli- 
chen bestehend aus einem uber eine Axialausnehmung 
einen Planierstempel aufnehmenden Schneid- Formgesenk, 
das von einem Tragteil gehalten ist und an dessen 
Schneidf lache mehrere, nach oben offene Formausnehmun- 
gen ausgebildet si,nd , und ferner einem dem Planierstem- 
pel gegenuberliegenden Formstempel , an dessen Schneid- 
flache beim PreBvorgang zur Erzeugung eines Stanznocken 
ein erstes dunnwandiges Bauteil anliegt, wahrend ein 
zweites dunnwandiges Bauteil dem Schneid -Formgesenk 
zugeordnet ist, in das der Stanznocken beim Pr eftvorgang 
hineingedruckt v/ird, wobei die Bauteile an Umfangsab- 
schnitten des Stanznocken mittels Stanzen durchge tr ennt 
und dabei das erste Bauteil soweit durchgedriickt wird, 
bis seine an der Schneidf lache des Formstempels anlieg- 
ende Auftenflache mindestens auf Hone der dem Schneid- 
Formgesenk zugewandten AuBenflache des zweiten Bauteils 
liegt und schlieBlich die so gebildeten Ausschnitte 
durch weiteres Gegeheinanderpressen des Planiers tempels 
und des Formstempels gestaucht und dadurch parallel zur 
Bauteilebene vergrofiert werden, .dadurch gekennze ichne t , 
daft 



25 



30 



35 



a) das Schneid-Formgesenk (8) langsgeteilt ausgebildet 
ist, wobei jede Teilungsebene (a) durch seine Langs- 
mittelachsed^erlauf t , und die beim Schneidvorgang 
aneinander liegenden Langsteile des Schneid-Formge- 
senks wahrend des Stauchens radial voneinander weg 
nach auften verlagert werden , und ferner die Formaus- 
nehmungen (17) in jeweils halber Breite an den 
Langsteilen ausgebildet sind, 

b) der Formstempel (3D einen rnittigen Schneidteil (32) 
aufweist, dessen freie Stirnseite die Schneidflache 
(32 f ) bildet, von der radial den konkaven Formaus- 
nehmungen (17) im Schneid-Formgesenk (8) zugeordnete 
konvexe Pragestege (33) abstehen, 

c) der Planierstempel (14) eine etwa senkrecht zu 
seiner Langsachse verlaufende, obenliegende Stirn- 
seite ( 14" ) hat, die bei sich gegen einen Anschlag 
abstutzenden Planierstempel urn ein solch definiertes 
MaB (b) unterhalb der Schneidflache (8 l,f ) des 
Schneid-Formgesenks (8) liegt, da£ die Dicki^cler 
ausges tanz ten Ausschnitte (6") beim Preftvorgang 
soweit vermindert wird, daft dadurch die parallel zur 
Bauteilebene verlaufende VergroBerung der ausge- 
stanzten Ausschnitte entsteht. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichne t , 
daJ5 das Schneid-Formgesenk (8) mit zwei diametral 
gegenuberliegenden Formausnehmungen (17) versehen ist, 
die in Draufsicht jeweils drei Umfangssei ten aufweisen 
und zur Axialausnehmung (15)hin offen sind, wobei der 
Grund (17") der Formausnehmungen in einem Langsschnitt 
nach oben hin bogenformig, bei sich an der Axialausneh- 
mung befindender tiefstliegender Stell.e, verlauft. 
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Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
dafl das Schneid-Formgesenk (8) zweigeteilt ausgebildet 
ist, wobei die Teilungsebene (a) durch die Langsmitte 
der sich quer zu den parallellaufenden Umfangssei ten 
erstreckenden Umfangsseite (1?') der beiden Formausneh- 
mungen (17) verlauft. 

Vorrichtung nach Anspruch 3 dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Schneid-Formgesenkhalften (8», 8") durch mecha-. 
nische Federn aneinandergeprefit werden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch H, dadurch gekennzeichnet, 
daJS die Schneid-Formgesenkhalften (8>, 8") durch die 
Eigenspannung mehrerer, ihren AuBenmantel umfassender 
Federstahlringe (16) aneinandergeprefit werden, die 
jeweils eine Umfangsliicke (16') aufweisen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das das Schneid-Formgesenk (8) haltende Tragteil 
(9) drehfest in ein Aufnahmeunterteil (3) eingesetzt 
und von einer mit der Axialausnehmung (15) fluchtenden 
Aufnahmebohrung (13) durchsetzt ist, wobei der obenlie- 
gende Endabschnitt des Tragteils einen radial gerichte- 
ten Ringflansch (11) aufweist , der in eine zugeordnete, 
ringnutartige Ausnehmung ( 12) der Schneid-Formgesenk- 
halften (8«, 8-) mit Radial- und Axialspiel eingreift. 

1. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafi an den untenliegenden Stirnseiten (23) der Schneid- 
Formgesenkhalften (8-, 8") jeweils eine Abschragung ■' 
(19) vorgesehen ist, die mit der Teilungsebene (a) 
jeweils einen spitzen Winkel einschliefien und so ver- 
laufen, dafi sie mit der Wandung der halbkreis formigen 
Ausnehniung (18") eines radialen Vorsprungs (18') an 
deren radial tief stliegenden Stelle eine spitzwinklige 
Eckkante bilden. 



8. Vorrichtung nach Anspruch 3 und 7, dadurch gekennzeich- 
net, da£ eine Schneid-Formgesenkhalf te (8') durch einen 
in das Tragteil (9) eingesetzten und in eine an ihrer 
untenliegenden Stirnseite (23) vorgesehene Nut (21) 
eingreifenden Fixierstift (20) oder dergleichen Fixier- 
nase gegen Verdrehen gesichert ist, wobei die Nut im 
Winkel von 90° zur Teilungsebene (a) angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 6, dadurch gekennzeich- 
net , da£ der ein kreisf ormiges Querschni t tspro f il ' 
aufweisende und in der Au f nahmebohrung ( 13) des Trag- 
teils (9) langsverschiebbare Planiers tempel (1*0 an 
seinem untenliegenden Endbereich einen Ringbund (24) 
aufweist , der sich mit Radialspiel in einem sowohl im 
Aufnahmeunterteil (3) als auch an der Unterseite des 
Tragteils (9) vorgesehenen, zylinder f ormigen Hohlraum 

(25) befindet, auf dessen Boden ( 25 1 ) eine Druckplatte 

(26) aufliegt, und der Planiers tempel zwischen zwei 
Anschlagen verlagerbar ist, wobei er in der Verfo'r- 
mungslage - in die er gegen die Wirkung einer Druckfe- 
der (27) verlagert wird - auf der Druckplatte aufsitzt, 
wahrend der Planiers tempel durch die Wirkung der Druck- 
feder bis zur Anlage seines Ringbundes am Tragteil in 
die Auswer ferlage bewegt wird. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daft die obenliegende Stirnseite (1^ n ) des Planier- 
stempels (1*0 in dessen Ver formungslage urn das defi- 
nierte Ma/2, (b) unterhalb der Schneid f lache (8 ?lf ) des 
Schneid-Formgesenks (8), liegt. 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daft der Formstempel (31) uber einen Halteschaft (30) in 
ein Aufnahmeoberteil (2) eingesetzt ist und die Ho hen- 
orr» t reckun/; dor. von der freien Stirnseite (30') seines 

I In 1 tonohaf'tea n h;: te hen don , tnibt i^en Schneid teils ( 32 ) 
•jieich oder grolMir jst olo die Gesamtdicke der zu 
verbindenden cJij nnwandigen Bauteile (4, 5). 
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10 Vorrichtung zum Verbinden wenigstens zweier dUnnwandiger 
Bauteile durch Stanznocken 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung der im 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 genannten und durch die 
15 DE-AS 21 iio 930 bekanntgewordenen Art. 

Bei der bekannten Vorrichtung werden die ausges tanzten 
Ausschnitte von zwei zu verbindenden Blechteilen auBerhalb 
des Schneid-Formgesenks mittels den hierfur unterschied- 
lach stark gekrummten Stirnflachen von Planierstemp^el und 
Formstempel durch Strecken der Blechteilausschnitte paral- 
lel zur Blechebene vergrdBert ; schlieBlich werden diese 
von den, im Schneid-Formgesenk langs verschiebbaren Pla- 
nierstempel gegen die zugewandte AuBenflache eines Blech- 
teils gedruckt und dabei etwas verbogen. Urn dies durch- 
fuhren zu konnen ist es er forderlich , daB der Planierstem- 
pel und das Schneid-Formgesenk Jewells unabhangig vonein- 
ander hdhenmaBig verlagerbar sind. Aufgrund dessen 1st die 
bekannte Vorrichtung in eine mit einer Steuereinrichtung 
versehene doppelt wirkende Presse eingesetzt , wobei mit- 
tels der Steuereinrichtung ein dem Planierstempel aufneh- 
mender StdBel und ein weiterer, das Schneid-Formgesenk 
haltender StdBel unabhangig voneinander betatigbar sind 
^ Eine doppelt wirkende Presse ist jedoch nicht nur erhebl 
lich teuerer als eine einfach wirkende Presse, sondern 
auch im Betriebseinsatz wesentlich storanfalliger als 
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1 diese. ■ Schlieftlich ist die Vorrichtung insgesamt verhalt- 
nismaftig kompliziert ausgebildet und daher teuer herzu- 
stellen. 

5 Eine ferner in der DE-OS 28 52 909 offenbarte Vorrichtung 
zum Verbinden diinnwandiger Bauteile weist ein Aufnahmege- 
stell mit einem hohenverschiebbaren Stoflel auf, der uber 
eine losbare Verr iegelungseinrichtung mit einem Schlitten 
in Druck verbindung steht, wobei die Verriegelungseinrich- 
10 tung aus zwei , jeweils mit ortsfesten Anschlagen zusammen 
wirkenden, sowie eine Radialausnehmung aufweisenden Kur- 
venscheiben und zwei Druckrollen besteht. An der untenlie 
genden Stirnseite des Schlittens ist iiber eine Aufnahme- 
und Druckplatte eine Schneidhulse angebracht , in deren 
15 Axialbohrung ein an der Stofceluntersei t e befestigter 

Nietstempel langs verschiebbar ist. Auf einem von einer 
Bodenplatte des Auf nahmeges tell s nach oben abstehenden 
Schneidstempel werden die diinnwandigen Bauteile zum Ver- 
binden aufgelegt und daraufhin der Sto£el durch Druckbe- 
20 aufschlagung abwarts bewegt , wobei zunachst unter Ziisam- 
menwirken von Schneidstempel und Schneidhulse ein Stanz- 
npcken ausgeformt und schlieBlich dessen an der obenlie- 
genden AuJJenseite des obenl iegenden Bauteils ausgepragtes 
Material vom Nietstempel breitgedruckt wird. Dabei fiihren 
die Kurvenscheiben durch Anschlagbeta t igu-ng eine 

Winkeldrehung aus, durch die - bis zur Anlage der Druck- 
rollen in den Radialausnehmungen der Kurvenscheiben - 
Stoftel und Schlitten und somit Nietstempel und Schneidhul- 
se relativ gegene i nander verschoben werden. Diese, zwar 
durch eine einfachwirkende Presse betatigbare Vorrichtung 
ist nicht nur sehr bauaufwendig gestaltet, sondern fur ein 
einwandfreies Funktionieren der Ver r iegel ungseinr ichtung 
sind auch sehr arbeitsintensi ve und damit teuere PaBarbei- 
ten er forderlich ; dariiber hinaus ist eine einwandfreie 
Funktiori der Ver r iege 1 ungseinr ich tung nach langerem Be - 
tr iebseinsatz durch Mater ialabnu tzung in Frage gestellt. 
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Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung der 
eingangs genannten Gattung derart auszubilden, da£ sie mit 
geringem fer tigungsmaftigem Aufwand herzust ellen und selbst 
nach langer Einsatzdauer f unk tionssicher im Betriebsein- 
satz ist, ferner vergleichsweise wenig Einzelteile auf- 
weist und daruber hinaus durch eine einfach wirkende 
Presse betatigbar ist. 

Zur Losung der Aufgabe sind die im kennzeichnenden Teil 
des Patentanspruchs 1 dargelegten Gestal tungsmerkmale 
vorgesehen. 



Durch die Langsteilung des Schneid-Formgesenks kdnnen sich 
dessen Langsteile bei Ausbildung der parallel zur Blech- 
ebene verlaufenden VergroBerung der ausges tanzt en Aus- 
schnitte entgegen einer Federkraft radial ausweiten, so 
da£ hierdurch radialer Raum fur die VergroJSerung der 
ausgestanzten Ausschnitte geschaffen wird, Dabei wird 
jedoch der Planier s tempel vom Tragteil gehalten (Merkmal 
des Patentanspruchs 7). 

Die Schneid-Formgesenkhalf ten mit Hilfe von Feders tahlrin- 
gen zusammenzuspannen (Merkmal des Patentanspruchs 5) ist 
eine sehr preisgunstig vorzusehende Einrichtung. 

Ferner ist die er f indungsgema£e Vorrichtung vergleichswei- 
se raumlich sehr gedrungen ausgebildet und weist wenige, 
verhaltnismaftig einfach herstellbare Einzelteile auf. 
Durch Anordnen des Schneid-Formgesenks in einern Aufnahme- 
unterteil (Merkmal des Patentanspruchs 6) bzw. des Form- 
stempels in einem Auf nahmeober teil (Merkmal des Patentan- 
spruchs 11) wird die raumliche Gedrungenheit der Vorrich- 
tung weiter gefordert und es ermoglicht, da/2, diese auch in 
eine Beta t igungszange eingesetzt v/erden kann. Hierdurch 
ist die Vorrichtung auch or tsungebunden und an schwer 
zuganglichen Stellen verwendbar. Da der Planierotempel 
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durch Federkraft von einer Verforrnungslage in eine Auswer- 
ferlage bewegt wird (Merkmal des Pat entanspruchs 9), wird 
der Stanznocken nach seiner Ausformung aus dem Schneid- 
Formgesenk nach oben verlagert, so da£ die miteinander 
verbundenen dunnwandigen Bauteile muhelos weiterbewegt 
werden kdnnen. 



Weitere Ausgestal tung der Erfindung sind in anderen Unter- 
anspriichen gekennzeichnet. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
dargestellt und wird im folgenden erlautert. Es zeigt : 

ein mit dem Schneid-Formgesenk versehenes Aufnah- 
meunterteil im Langsschnitt bei sich in Verfor- 
rnungslage befindendem Planiers tempel , 



Fig. 1 

15 



Fig. 2 eine Sei tenansicht zu Fig. 1 im " Halbschnit t" mit 
sich in Auswer f er lage befindendem Planiers tempel , 

20 

Fig. 3 eine Draufsicht zu Fig. 1, 

Fig. 4 ein Auf nahmeober teil mit Formstempel , 

25 

Fig. 5 eine Sei tenansicht zu Fig. 4, 

Fig. 6 eine Ansicht in Pfeilr ichtung A von Fig. 5 in 
groiSerem Mates tab , 

30 

Fig. 7 die er f indungsgemaBe Verbindung zweier dunnwandi- 
ger Bauteile bei sich in Verforrnungslage befin- 
dendem Planierstempel und zugeordnetem Formstem- 
pel in grofterem Mafistab, 

35 

Fig- 3 eine Drnufsicht zu Fig. 7 jedoch ohne Formstem- 
pel, 
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1 Fig. 9 einen Schnitt langs der Linie IX-IX in Fig. 7. 

Eine in der Fig. 1 bis 5 gezeigte Vorrichtung 1 - welohe 
ein jeweils mat Einzelteilen versehenes Aufnahmeoberteil 2 
5 und ein Auf nahmeunter teil 3 aufweist - dient zum form- 
schlussigen Verbinden zweier dtinnwandiger Bauteile, nam- 
lich einera ersten Bauteil >i und einem 

•zweiten Bauteil 5 durch einen Stanznocken 6 (Fig. 7 bis 
9). Dabei konnen die diinnwandigen Bauteile D, 5 aus Stahl , 

10 NE-Metallen oder Kunststoff bestehen, wobei auch eine 

Verbindung von aus verschiedenar tigen Werkstoffen beste- 
henden Bauteilen H , 5 moglich ist; es rauJS jedoch mindestens 
eine Bauteil, namlich das erste, einem Formstempel 31 
zugewandten Bauteil >1 aus einem Material bestehen, das 

15 unter Druckeinwirkung plastisch verformt werden kann. Beim 
■ vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel bestehen beide Bauteile H 
und 5 aus Stahlblech. 



20 



Wie die Fig. 1 bis 3 zeigen, weist das Auf nahmeunter teil 3 
der Vorrichtung 1 ein zylinder formiges Schneid-Formgesenk 

8 auf, das bei durch seine Langsmittelachsejfverlauf ender 
Teilungsebene a langsgeteilt ausgebildet ist, so daft die 
Schneid-Formgesenkhalften 8', 8" gebildet sind. Diese sind 
von einem Tragteil 9 gehalten, das drehfest in eine zylin- 

25 drische Ausnehmung 10 des Aufnahme'unterteils 3 eingesetzt 
ist. Zur Verbindung von Schneid-Formgesenk 8 und Tragteil 

9 ist letzteres an seinem obenliegenden Endabschnitt mit 
einem radial gerichteten Ringflansch 11 versehen, der 
derart in eine zugeordnete ringnutar tige Ausnehmung 12 der 
Schneid-Formgesenkhalften 8», 8" eingreift, das zwischen 
seinen Kreisringf lachen und den zugewandten Stirnflachen 
der ringnutartigen Ausnehmung 12 jeweils ein Axialspiel 
beseht ; ferner ist zwischen dem Umf angsmantel des Ring- 
flansches 11 und der zugekehrten Wandung der ringnutarti- 
gen Ausnehmung 12 ein Radialspiel vorhanden. Das Tragteil 
9 ist mittig von einer Auf nahmebohr ung 13 durchsetzt, in 
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1 der sich langs verschiebbar ein Planiers tempel 1^ mit 
kreisformigem Quer schni t tspro f i 1 befindet. Zu diesem 
fluchtend sind die Schneid-Formgesenkha 1 f t en 8', 8" je- 
weils mit halbkreis formigen Axialausnehmungen 15 verse- 

5 hen, deren Radius dem Radius des Planiers tempels 14 ent- 
spricht und an die sich eine in die r ingnutar tige Ausneh- 
mung 12 ubergehende radiale Erweiterung 15 1 anschlieBt. 

Die Schneid-Formgesenkhalf ten 8 f , 8" werden durch die 
10 Eigenspannung von drei^ ihren Auftenumfang an ihrem obenlie- 
genden Endabschnitt umfassende Feders tahlringe 16 aneinan- 
der gepresst, die jeweils ein Umfangslucke 16* haben. Wie 
Fig. 3 zeigt, sind diese an der durch die Teilungsebene a 
gebildeten Trennfuge der Schneid-Formgesenkhalf ten 8*, 8 ,f 
15 angeordnet, so da£ sich diese im Betr iebseinsat z der 
Vorrichtung 1 - wie noch erlautert wird - problemlos 
radial voneinander weg verlagern konnen. Ferner sind in 
den Schneid-Formgesenkhalf ten 8 T , 8" zwei diametral gegen- 
uber liegende , nach oben zu ihrer Schneidf lache 8 ?,f hin 
20 offene Formausnehmungen 17 ausgebildet, die in Draufsicht 
(Fig. 3) bei aneinander liegenden Schneid-Formgesenkhalf- 
ten 8 1 , 8" drei etwa gleich lange Umf angssei ten aufweisen 
und zur Axialausnehmung 15 hin offen sind. Die Teilungs- 
ebene a verlauft dabei durch die Langsmitte der sich quer' 
25 zu den parallel laufenden Umf angssei ten er s t reckenden 

Umf angsseite 17 1 der beiden Formausnehmungen 17. In Fig. 2 
ist zu ersehen, daft der Grund 17" der Formausnehmungen 17 
in einem Langsschnitt zur Schne id f lache 8 ,,! hin bogenfor- 
mig verlauft, wobei sich die t ief stliegende Stelle an der 
Axialausnehmung 15 befindet. 

Der radial gerichtete Ringflansch 1 1 des Tragteils 9 ist 
von einer Umfangsnut 18 begrenzt, in die ein an jeder 
.Schneid-Formgesenkhalf te 8 r , 8" vorgesehener , radialer 

35 

Vorsprung 18' eingreift. Dabei wird dessen halbkr e is formig 
aus/^ebildete , entsprechend dem Radius der Umfangsnut 18 
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bemessene Ausnehmung 18*' durch die Wirkung der den AuEen- 
mantel der Schneid-Formgesenkhalften 8', 8" umfassenden 
Federstahlringe 16 an die zugekehrte Umfangsnut 18 ange- 
presst, wahrend die Schneid-Formgesenkhal f te 8', 8" in 
ihrer Ruhelage an ihrem obenl iegenden Endabschnitt anein- 
ander anliegen. An den unten liegenden Stirnseiten 23 .der 
Schneid-Formgesenkhalften 8', 8" ist jeweils eine Abschra- 
gung 19 vorgesehen, die mit der Teilungsebene a einen 
Winkel von jeweils etwa 75° einschliefcen und - wie in Fig. 
1 dargestellt - so verlaufen, daft sie mit der Wandung der 
halbkreisfdrmigen Ausnehmung 18" des radialen Vorsprungs 
18' an deren radial tiefstl iegenden Stelle eine spitzwink- 
lige Eekkante bilden ; dabei verlaufen die untenliegenden 
Stirnseiten 23 der Schneid-Formgesenkhalften 8', 8" ±m 
Bereich der diamentral gegenuberliegenden freien Enden der 
Ausnehmung 18" rechtv/inklig zur Teilungsebene a. uber ihre 
untenliegenden Stirnseiten 23 sitzen die Schneid-Formge- 
senkhalften 8', 8" auf einer Stu tzschul ter 9' des Trag- 
teils 9 auf, wobei die Abschragungen 19 ein ungehindertes 
radiales Aufweiten der Schneid-Formgesenkhalften 8', 8" an 
ihrem obenliegenden Endabschnitt gewahrleisten . Zur Ver- 
drehsicherung des Schne id -Formgesenks 8 ist in das Trag- 
teil 9 nahe seinem Auftenumfang ein uber die Stutzschulter 
9 T hinausragender und achsparallel zur Auf nahmebohrung 13 
verlaufender Fixierstift 20 eingesetzt, der in eine an der 
untenliegenden Stirnseite 2'3 der Schne id -Formgesenkha 1 fte 
8* ausgebildete und in einem Winkel von- 90° zur Teilungs- 
ebene a - der durch die La ngsmi t t elachse/^er lauf t - ange- 
ordnete Nut 21 eingreift. Da die Schneid-Formgesenkhalften 
8', 8" von den Sprengringen 16 umfafit sind, also von 
diesen langs der Teilungsebene a aneinander gepreftt wer- 
den, wird dabei zwangslaufig auchdie Schneid-Formgesenk- 
halfte 8" gegen Verdrehen gesichert. Urn beim Erzeugen des 
Stanznocken 6 unschon wirkende Abdrucke am Bauteil 5 zu 
vermeiden Oder solche zumindest so klein wie moglich zu 
halten, ist -die Schne idflach e 8 1 ' 1 des Schneid-Formgesenks 
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1 8 beideseits des Planiers tempel s 14 mit abwartsverlaufen- 
den Abschragungen 22 versehen , deren Kanten 22' sich 
parallel zur Teilungsebene a erstrecken. 

5 Der Planiers tempe 1 14 hat an seinem unt enl iegenden Endbe- 
reich einen Ringbund 24 , der mit Radialspiel in einem 
sowohl im Au f nahmeunter teil 3 als auch an der Unterseite 
des Tragteils 9 vorgesehenen , zyi inder formigen Hohlraum 25 
angeordnet ist, auf dessen Boden 25 1 sine aus gehartetem 
10 Stahl bestehende Druckplatte 26 aufliegt. Eine den unten- 
liegenden Endabschnitt des Planierstempels 14 umgebende 
Druckfeder 27 stutzt sich einerseits gegen die Druckplatte 
26 und andererseits gegen die unt enl iegende Stirnflache 
24 1 des Ringbundes 24 ab ; anstelle der Druckfeder 27 

15 konnen auch Tellerfedern Oder ein ahnlicher Federspeicher 
vorgesehen werden. Die Langsers tr eckung des Planierstem- 
pels 1 4 ist derart bemessen , da£ wenn er sich in der in 
Fig. 1 dargestell ten Ver f orrnungslage befindet - in der 
seine untenliegende Stirnseite 14 1 auf der Druckplatte 26 

20 aufsitzt und in die er gegen die Wirkung der Druckfeder 27 
verlagert wird - seine obenliegende, senkrecht zu seiner 
Langsachse verlaufende Stirnseite 14" urn ein definiertes, 
im folgenden naher erlautertes Maft b unterhalb der Schneid- 
flache 8 ,,! des Schneid -Formgesenks 8 liegt. Mach Erzeu- 

25 gung des Stanznocken 6 wird der P ianier st empel 14 durch 

die Wirkung der Druckfeder 27 in die in Fig. 2 veranschau- 
lichte Auswer f erlage verlagert, wobei die obenliegende 
Stirnflache 24" seines Ringbundes 24 an der zugewandten' 
Stirnwand des Hohlraurns 25 anliegt, wahrend seine obenlie- 

30 gende Stirnflache 14" auf Hone der Schneid f la che 8 ,tf des 
Schneid-Formgesenks 8 liegt. 

Wio die Fig. 4 und r j zeigen, ist in das Auf nahmeober t e il 2 
imii t-or.cha ft 'W c. ingesetr. t , an dessen Unterseite ein 

3& Forrir.fopipcl 11 :iun.':ob lido t Hieser hat einen mit dem 
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Planierstempel 1*4 fluchtenden mittigen Schneidteil 32, 
dessen freie Stirnseite eine Schne id f la che 32 ' bildet, 
deren Radius dern Radius des P 1 aniers t empel s .14 entspricht. 
Von der Schneid flache 32 " stehen radial zwei, den Formaus- 
nehrnungen 17 irn Schneid-Formgesenk 8 zugeordnete Prageste- 
ge 33 ab (Fig. 6), deren konvex ausgebildete Aufienform der 
konkaven Form der Formausnehrnungen 17 entspricht. Die 
Hohenerstreckung des von der freien Stirnseite 30' des 
Halteschaftes 30 abstehenden mittigen Schneidteils 32 ist 
gleich oder auch grower als die Gesamtdicke der mittels 
der Vorrichtung 1 zu verbindenden Bauteile 4 und 5. Selbst- 
verstandlich kann der Halteschaft 30 - dessen Durchmesser 
etwas groBer ist als die grd&te Breite des Formstempel s 31 
- auch von diesern vollstandig durchsetzt sein, so daB sich 
ein solcher Formstempel 3 1 am Aufnahmeober teil 2 abstutzt. 
Der Formstempel 3 1 kann auch mit mehr als zwei, ublicher- 
weise in gleichgroftem Winkel abs tand voneinander angeordne- 
ten Pragestegen 33 - bei einer en tspr echende n Anzahl von 
zugeordneten Formausnehrnungen 17 - versehen sein. 

Die Wirkungsweise der erfindungsgema/ien Vorrichtung 1 ist 
folgende : 



Wie in Fig. 7 ersichtlich, wird das zweite Bauteil 5 auf 
das beim PreBvorgang in eine Presse uber das Aufnahmeun- 
terteil 3 starr eingesetzte Schneid-Formgesenk 8 gelegt, 
wahrend gegen das auf ihm liegende erste Bauteil 4 der 
Formstempel 31 wirkt. Dieser wird bei einem Pressenhub 
uber das Auf nahmeoberteilZ abwar t s bewegt, wodurch von der 
Schneidflache 32 T seines rnittigen Schneidteils 32 bei 
gegen das Schneid-Formgesenk 8 wirkendem Prefldruck die 
beiden Bauteile , 5 an gegenuberl iegenden Umf angsabschni t - 
ten 6 T des Stanznocken 6 durchgetrenn t werden. Dabei wird 
ein zwischen den Umf angsabschn i 1 1 en 6' und irn Mittelbe- 
reich des Stanznocken 6 liegender, hierbei erzeugter 



1 Ausschnitt 6«» des ersten Bauteils 4 samt dem unter ihm 
liegenden, gleichformigen Ausschnitt 6 M des zweiten Bau- 
teils 5 soweit durchgedriickt , bis seine an der Schneid- 
flache 32' des Forms tempel s 31 anliegende AuBenflache auf 
5 Hone der dem Schneid-Formgesenk 8 zugewandten Auftenflache 
des zweiten Bauteils 5 liegt. Die ubereinander liegenden 
Ausschnitte 6 M der Bauteile 4 und 5 werden von den radial 
von ihnen abstehenden, einander gegenuberl iegenden Aus- 
buchtungen 34 gehalten, die mit Erzeugung der Ausschnitte 
10 6 M in den Formausnehmungen 17 des Schneid-Formgesenks 8 
unter Einwirkung der Pragestege 33 ausgeformt werden. Die 
GroBe des definierten MaJ3.es b - also der Abstand zwischen 
der Schneidflache 8 TTT des Schneid-Formgesenks 8 und der 
oben liegenden Stirnseite 14" des hierbei von der Auswer- 
ferlage in die Verformungslage verlagerten P 1 aniers t empels 
14 - ist so beniessen, dafl die Dicke D der beiden ausge- 
stanzten Ausschnitte 6" des Stanznocken 6 beim schlieftlich 
erfolgenden Gegeneinander pressen von Plani er s tempel 14 und 
Formstempel 3 1 nur noch etwa zwei Drittel der Gesamtdicke 
von Bauteil 4 und 5 betragt. Durch diese Stauchung, also 
plastische Verformung der Bauteile 4, 5 werden die Aus- 
schnitte 6" parallel zur Bauteilebene vergroBert, so da/3 
an der dem Schneid -Formgesenk 8 zugewandten Auftenseite des 
zweiten Bauteils 5 ein langs jedem Umfangsabschnitt 6' 
verlaufender Stauchrand 6 ffT entsteht, der urn ein Ma£ c 
iiber die beim Durchstanzen gebildeten Umfangsabschnitte 6 r 
hinausragt. Da die Schneid-Formgesenkha 1 f ten 8 f , 8" durch 
die Federstahlringe 16 aneinandergepreBt werden, ist 
gewahr leist et , daB.sie sich wahrend des Stauchvorgangs an 
ihren obenl iegenden Endabschni t ten gegen die Wirkung der 
Federstahlringe 16 radial voneinander weg nach auBen 
verlagern ( P f ei 1 r ic htung e) und sich darnit die Stauchran- 
der 6 Tr ' ungehindert ausbilden konnen ; dabei entsteht 
lanns der Teilun^sebene a der Schneid-Formgesenkhal f ten 
8 f , fl" und - wir in Fi/-;. 7 or ai c. h t'l ic h - zwischen der 
W;i m! it I*.**; di?r Ax in 1 . ui:;ne Urnim/ 1 ; l l > 
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und dem Planierstempel 1^1 ein keil formiger , sich nach 
unten ver jungender Luftspalt. Wenn die Hoheners treckung 
des mittigen Schneidteils 32 des Formstempels 3 1 der 
Gesamtdicke der Bauteile *i und 5 entspricht, druckt bei 
Erzeugung des Stanznocken 6 die freie Stirnseite 30 1 des 
Haltesehaftes 30 gegen die obenliegende AuBenseite des 
Bauteils 4, wodurch an diesem eine Fal tenbildung oder 
dergleichen vermieden wird. Maeh Erzeugung des Stanznocken 
6 wird das Aufnahmeober teil 2 durch einen aufwarts gerich- 
teten Prefthub nach oben verlagert, wahrend gleichzeitig 
der Planierstempel durch die Wirkung der Druckfeder 27 
in seine Auswer f erlager (Fig. 2) bewegt und damit der 
Stanznocken 6 aus dem Schneid-Formgesenk 8 heraus verla- 
gert wird, so da£ die miteinander verbundenen Bauteile 4 
und 5 muhelos weiterbewegt werden konnen. Schlieftlich 
werden die Schneid-Formgesenkhal f ten 8', 8" durch die 
Wirkung der Feder s t ah Ir inge 16 wieder ane inandergepr e£ t . 

Da der Ausschnitt 6" des ersten Bauteils U uber seine 
Stauchrander 6 ,f * das zweite Bauteil 5 langs dessen Um- 
fangsabschnitte 6 1 untergreift (daher mu/3> mindestens das 
erste Bauteil aus plastisch verformbarem Material beste- 
hen) und er .femer beim Stauchvorgang vom Planierstempel 
1U an die zugewandte Unterseite des zweiten Bauteils 5' 
angepreiit wird, sind die beiden Bauteile H und 5 ira Be- 
reich des Stanznocken 6 formschlu ssig und dauerhaft ver- 
riegelt. Die Bauteile 4 und 5 konnen naturlich durch eine 
Vielzahl von Stanznocken 6 miteinander verbunden werden. 
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